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Verfahren zum Folgeverbundstanzen von Blech- 
streifen mil Hilfc von aus Einzelwerkzeugen beste- 
henden Werkzeugkombinationen, wobei der Strei- 
fenvorschub nach jcdem Arbeitshub in der Lange 
einer Teilung erfolgt und zum Ausgleich von Seiten- 
krummungen des Streifens durch das erste Einzel- 
werkzeug in dem Blechstreifen an den Teilungs- 
grenzen senkrecht zur Streifenrichtung von der 
AuBenkante nach innen verlaufende schmale Ein- 
schnitte erzeugt werden, dadurch gekenn- 
z e i c h n e t . daB an den Teilungsgrenzen parallel 
zu den Einschnitten in dem Blechstreifen minde- 
siens je ein schmaler Ausschnitt erzeugt wird. 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Folgever- 
bundstanzen von Blechstreifen mit Hilfe von aus Ein- 
zelwerkzeugen bestehenden Werkzeugkombinationen. 
wobei der Streifenvorschub nach jedem Arbeitshub in 
der Lange einer Teilung erfolgt und zum Ausgleich von 
Seitenkrummungen des Streifens durch das erste Ein- 
zelwerkzeug in dem Blechstreifen an den Teilungsgren- 
zen senkrecht zur Streifenrichtung von der AuGenkan- 
te nach innen verlaufende schmale Einschnitte erzeugt 
werden. 

Fur die Massenfabrikation von Stanzteilen wird in 
vielen Fallen die Folgeverbundtechnik die wirtschaft- 
lichste Losung darstellen. Fur komplizierte Teile ben6- 
tigt man oft sehr viele Folgen bei relativ groBer Tei- 
lung. Die Stanzstreifen von der ersten Folge bis zum 
fertigen Teil werden dadurch sehr lang. Dies fuhrt bei 
der ublichen Kompaktbauweise der Werkzeuganord* 
nung zu langen Folgeverbundwerkzeugen mit kompli- 
ziertem Aufbau. deren MaGhaltigkeit nur schwer in 
ausreichender Weise zu gewahrleisten ist. Oftmals sind 
daher weitere, nachgeschaltete Arbeitsgange erforder- 
lich. Mit solchen langen Werkzeugen ist eine m6g- 
licherweise auftretende Seitenkriimmung des Streifens 
nicht zu beherrschen. 

Es ist bereits aus der USA.-Patentschrift 3 107 566 
bekannt, beim Folgeverbundstanzen von Blechstreifen 
zur Vermeidung von Seitenkrummungen des Blech- 
streifens senkrecht zur Streifenrichtung von der 
AuGenkante nach innen verlaufende schmale Einschnit- 
te vorzusehen. Der Ausgleich von Seitenkrummungen 
ist zwar hiermit bis zu einem gewissen Grad mdglich. 
Beim Folgeverbundstanzen mit aus Einzelwerkzeugen 
bestehenden Werkzeugkombinationen treten aber dar- 
uber hinaus infolge der Toleranzen in den Abstanden 
zwischen den Einzelwerkzeugen Teilungsfehler auf. die 
sich durch das bekannte Verfahren nicht ausgleichen 
lassen. 

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde ein 
Verfahren anzugeben, durch das neben den Seiten- 
krummungen des Blechstreifens auch Teilungsfehler 
ausgeglichen werden konnen. Diese Aufgabe wird er- 
findungsgemaB dadurch geldst, dafl an den Teilungs- 
grenzen parallel zu den Einschnitten in dem Blechstrei- 



fen mindestens je ein schmaler Ausschnitt erzeugt wird. 

Es sei erwahnt, daB an sich aus der US-PS 3 338 084 
und der DT-PS 1042 441 die Verwendung von Aus- 
schnitten bei umformenden Verfahren. wie Ziehen oder 
5 Pragen. bekannt ist. Diese dienen hier jedoch einem 
ganz anderen Zweck, namlich dazu, dem Werkstoff die 
Mdglichkeit zu geben zu flieGen. 

Die Sucher in den Einzelwerkzeugen konnen einen 
solchen Streifen immer wieder genau einfangen. Da- 
io durch laBt sich die Folgeverbundtechnik auch noch bei 
Stanzstreifen anwenden. deren Lange bisher die An- 
wendung anderer Techniken erforderlich machte. 

Sind die Einzelwerkzeuge auf der Stanze nacheinan- 
der in geringem Abstand aufgereiht und auf Teilung 
15 fixiert. befinden sich die Dehnstege wahrend des Ar- 
beitshubes normalerweise zwischen den Einzelwerk- 
zeugen und nehmen Teilungsfehler und Seitenkrum- 
" mungen elastisch auf. Dabei geniigt es. bei der Anord* 
nung der Einzelwerkzeuge die Teilung auf wenige 
ao Zehntel Millimeter genau einzuhalten. 

Fig. 1 zeigt ein Folgeverbundwerkzeug mit einem 
nachgeordneten Einzelwerkzeug in der ublichen Aus- 
fiihrung. Durch Durchfuhrung des erfindungsgemaBen 
Verfahrens werden Werkzeugkombinationen aus Ein- 
15 zelwerkzeugen gebildet. wie sie beispielsweise in 
F i g. 2 dargestellt sind. F i g, 3 zeigt einen Stanzstreifen 
mit Dehnungsstegen und Fig. 4 - vergroGert - eine 
Ausfuhrung der Dehnstege. Die Dehnstege I und 2 des 
in Fig. 4 dargestellten Ausfuhrungsbeispieles sind 
30 durch zwei in gleicher Richtung liegende, senkrecht zur 
Streifenrichtung verlaufende, schmale Einschnitte 3 und 
4 vom Streifenrand her und durch den senkrecht zur 
Streifenrichtung liegenden, schmalen Ausschnitt 5 er- 
zeugt. Die Bemessung der Dehnstege I und 2 erfolgt 
35 unter den Gesichtspunkten, daB die Dehnstege einer- 
seits dem Streifen eine ausreichende Flexibilitat. an- 
dererseits aber auch eine ausreichende Stabilitat fur die 
wirksamen Vorschubkrafte geben miissen. Die durch 
die Dehnstege mogliche Werkzeugkombination aus 
40 Einzelwerkzeugen, wie aus F i g. 2 ersichtlich, erlaubt 
es, die Werkzeuge in Einschubtechnik herzustellen. 
Dies hat den Vorteil. daB bei der Herstellung der Ein- 
zelwerkzeuge gleichzeitig mehrert Werkzeugmacher 
an den verschiedenen Werkzeugen arbeiten konnen, 
45 was bei den ublichen Folgeverbundwerkzeugen, wie in 
F i g. I dargestellt nicht moglich ist. Dadurch liegt die 
Herstellungszeit solcher Werkzeuge erheblich unter 
der der bisher ublicherweise verwendeten. Ein weiterer 
Vorteil besteht darin. daB der Schwierigkeitsgrad der 
50 Werkzeugherstellung geringer ist. Auch das Risiko fur 
die Werkzeugfertigung wird kleiner. Nachtragliche An- 
derungen sind im allgemeinen einfacher und billiger 
durchzufiihren. AuBerdem kann das Risiko fur die Tei- 
lefertigung dadurch vermindert werden, daB besonders 
55 gefahrdete Werkzeuge. die in einfacher Weise aus* 
tauschbar sind, in Reserve hergesteilt werden. 

Es ist auch moglich, an den mit Dehnstegen versehe- 
nen Streifen das Trennen in Einzelteile nicht sofort aus-. 
zufiihren. sondern die Bander in ihrer Lange zu belas- 
6o sen, urn nachfolgende Arbeitsgange, wie z. B. Waschen. 
Befetten, Umspritzen. Montieren usw, mit bandformig 
aufgereihten Teilen durchzufiihren und den Trennvor- 
gang anzuschlieBen. 



Hierzu 1 Blatt Zeichnungen 



ZEtCHNUNGEN BLATT I 



.VARIABLE COPY 



Fig.l 



N. «r: 1 652 940 

Int. O.: B 21 d. 28/02 

Deutsche Kt.: 7 w 28/02 

Auslegctag: I 2. September W4 



o 






o 


1 a 


b 


c 


d 1 


o 






O 



o o 



Fig. 2 



o o 



o o 



o o 



o o 



o o 



Fig. 3 



) \ i i '■' ^ 



t; it 



Fig. A 




409 537/113 



